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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betritft eine Hulle fur einen Sei* 
tenairbag sowie einen mit einer Hulle versehenen Sei- 
tenairbag. 

[0002] Alrbags sind eine Sicherheitseinrichtung in 
Kraftwagen, die heutzutage nicht mehr wegzudenken 
1st. Zunachst wurden Airbags In gefaltetem Zustand bel- 
splelswelse in einer entsprechenden Ausnehmung im 
Lenkrad eines Fahrzeugs angebracht, urn den Fahrer 
des Fahrzeugs be! einem UnfatI zu schutzen. Fur den 
Beifahrer wurden entsprechende Airbags in einer Aus- 
nehmung im Annaturenbrett angeordnet. 
[0003] Es zeigte sich, dass es bei dieser Anbringung 
von Airbags zu unkontrollierten Faltungen kam, die man 
dadurch zu beheben versuchte, indem man den Airbag 
Im gefalteten Zustand mit einer Mulle einfasste. DIese 
bestand vorzugsweise aus einer Schrumpffolie, wie in 
dem deutschen Gebrauchsmuster G 91 010 99.3 be- 
schrleben wird. 

[0004] Weitere Entwicklungen des Airbags werden 
belspielsweise in der DE 1 95 366 03 Al beschrieben, wo 
der Airbag, hier mit Luftsack bezelchnet, eine Halteein- 
richtung aufweist, welche die Entfaltung des Luftsacks 
im zeitlichen Verlauf In Fahrzeugquenichtung (Q) be- 
gunstigt und in Fahrzeuglangsrichtung (L) verzogert. 
Die Hatteeinrichtung besteht vorzugsweise aus einer 
Kunststofffolie, kann jedoch auch aus eInem Polyethy- 
ienfaservlies bestehen. 

[0005] Es hat sich gezeigt, dass es aufgrund immer 
starker in den Vordergmnd tretender SIcherheltsanfor- 
derungen neben den vorstehend beschriebenen soge- 
nannten Frontairbags zunehmend auch der Einbau so- 
genannter Seitenairbags erwunscht war. Diese Sei- 
tenalrbags, welche zusatzlich neben den Frontairbags 
eingebaut werden, haben die Aufgabe bei einem Kolli- 
sionsfall insbesondere den Kopfbereich der Insassen zu 
schutzen. Aufgrund der speziellen raumlichen Gege- 
benheiten in einem Kraftfahrzeug werden an den Ein- 
bau und das Funktionieren derartiger Seitenairbags ho- 
he Anforderungen gestellt. 

[0006] Oblicherweise werden diese Seitenairbags ex- 
trem kompakt zusammengefaltet in einer Fuhmngsroh- 
re im Dachbereich des Fahrzeugs untergebracht. Die 
Fiihrungsrohre besitzt eine schlitzformige Offnung in 
Entfaltungsrichtung des Airbags. Bei der Entfaltung 
durchstoBt der Airbag diese Offnung und tritt In den Pas- 
sagierraum ein und hilft somit Insbesondere den Kopf 
und den Hals der im Kraftfahrzeug sitzenden Personen 
zu schutzen. 

[0007] Auch der Seitenairbag ist mit einer Hulle um- 
geben, die zusammen mit dem Airbag in einem Fuh- 
rungsrohr sitzt; die Hulle soil auch Schutz vor Bescha- 
digungen bieten und zwar sowohl beim Einbau als auch 
bei der Entfaltung des Airbags. Sie dient ferner zur Be- 
festigung des Airbags in der Rohre. 
[0008] Beim Entfalten des Airbags mu3 diese Hulle 
an einer bestimmten Stelie aufrelBen um das Heraus- 



treten des Airbags zu emnoglichen. Diese sogenannte 
Sollbruchstelle ist zumeist als Nahtstelle Oder 
Schwei3naht ausgebildet. 

[0009] Die extrem hohe Dynamik des Entfaltungsvor- 
5 ganges erfordert Insbesondere bei Seitenairbags spe- 
zielle Eigenschaften des Hullmaterials. Neben einem 
guten Brandverhalten (Reibungshitze) ist insbesondere 
die WelterreiBfestigkeit von Wichtigkeit, da ein undefi- 
niertes AufrelBen der Hulle zu einer Fehlfunktlon des 
10 Airbags fQhrt. AuBerdem sptelen Votumen, die HOIIen- 
dlcke und insbesondere die Oberflachenbeschaffenheit 
eine wichtige Rolle. 

[0010] Es ist bekannt, als Hulle fur Seitenairbags Po- 
lyamidvliesstoffe zu verwenden, wobei diese Vtiesstoffe 
IS themiisch verfestigt sind. Derartige IVIaterialien leiden 
jedoch an den Folgen einer hohen Wasseraufnahme, 
einer unzureichenden Formstabilitat und einem unbe- 
friedigenden Brandverhalten. 
[0011] Obwohl bereits eine Reihe von Umhullungen 
fur Airbags bekannt sind. besteht noch ein Bediirfnis 
nach verbesserten Hullen fur Seitenairbags. Aufgabe 
der Erfindung ist es deshalb, eine Hulle fur einen Sei- 
tenairbag zur Verfiigung zu stellen, die eine hohe Wei- 
terreiQfestigkeit aufweist, ein gutes Brandverhalten auf- 
zeigt, ein geringes Volumen bendtigt, eine hohe 
Formstabilitat und Dimensionsstabilitat besitzt und ins- 
besondere eine glatte, verdichtete Oberflache besitzt. 
[0012] Diese Aufgabe wird gelost durch eine aus ei- 
nem Vlies ausgefiihrte Hulle fur einen Seitenairbag, bei 
der die Hulle aus einem verfestigten Polyesterspinnviies 
besteht, das keinen chemischen Binder enthalt, und ei- 
ne Sollbruchstelle zum AufrelBen der Hulle im Kolllsi- 
onsfall aufweist. 

[0013] Das Polyesterspinnviies ist mit Wasserstrahl- 
vernadelung oder vorzugsweise mit mechanischer Ver- 
nadelung verfestigt. Es ist vorteilhaft, wenn das Poly- 
esterspinnviies mechanlsch oder themiisch vorverfe- 
stigt ist. Die Sollbruchstelle ist zweckmaBigerwelse als 
Nahtstelle ausgefiihrt. Es ist vorteilhaft, wenn die Soll- 
bruchstelle als SchwelBnaht ausgefiihrt ist. In einer be- 
sonders vorteilhaften Ausfuhrungsfonm weist das Poly- 
esterspinnviies eine geglattete Oberflache auf. 
[0014] Vorzugsweise Ist das Polyesterspinnviies bei 
140 bis 220^*0 ausgeschrumpft. Als Polyesterspinnviies 
ist besonders ein aus Polyethylenterephthalat beste- 
hendes Spinnvlies geeignet. Die Dicke der Polyester- 
spinnvliese tiegt bevorzugt in einem Bereich von 0,4 bis 
2 mm insbesondere von 0,8 bis 1 ,2 mm. 
[001 5] Das Polyesterspinnviies weist zweckmaBiger- 
welse ein Flachengewicht von 60 bis 250 g/m^, insbe- 
sondere 100 bis 120 g/m2 auf. 
[0016] Ein welterer Gegenstand der Erfindung ist ein 
Seitenairbag, der im gefalteten Zustand mit einer Hulle, 
wie sie vorstehend beschrieben wird, umhuilt ist. 
[001 7] Das Polyesterspinnviies kann nach an sich be- 
kannten Verfahren hergestellt werden, bevorzugt ist je- 
doch das sogenannte Spunbondverfahren, wie es z. B. 
In der DE-OS 2 460 755 beschrieben wird. dabel ent- 
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steht ein Vlies aus Endlosfilamenten. 
[0018] Als Polyestermaterial wird bevorzugt Polye- 
thylenterephthalat oder Potybutylenterephthalat ver- 
wendet. Es ist auch mdglich Copolyester zu verwenden. 
[0019] Die Titer der Filamente liegen im allgemeinen 
im Bereich von 1 bis 6 dtex, vorzugsweise bei 1 ,8 bis 
2,2 dtex bei Filamentvitesen (und 1 ,8 bis 4 dtex bei Sta- 
pelfaservliesen). 

[0020] Bei dem bevorzugten Spunbondverfahren 
werden die einzelnen Filamentlagen auf ein sich bewe- 
gendes Band abgeiegt. AnschlieBend kann eine Vorver- 
festigung des Rohvlieses erfolgen, um dessen Weiter- 
behandlung zu erielchtern. Die Vorverfestigung kann 
durch mechanisches Vernadein oder auch durch ther- 
mische Verfaliren z. B. mittels eines Kalanders erfolgen. 
Die mechanische Vorverfestigung erfolgt im allgemei- 
nen mit einer Vemadelungsdichte von 1 0 bis 40 Stichen/ 
cm^. Die themnische Vorverfestigung erfolgt bei 180 bis 
220*C, 

[0021] AnschlieBend erfolgt die eigentliche Verfesti- 
gung des Vlieses. DIese Verfestigung erfolgt vorzugs- 
weise mit Hilfe einer Wasserstrahlvernadelung. Bei der 
Wasserstrahlvernadelung erfolgt die Verfestigung mit- 
tels Hochdruckwasserstrahlen. Diese Methode wird be- 
vorzugt eingesetzt, da gleichzeitig mit der Verfestigung 
auch eine hohe Verdichtung des Materials erfolgt. Die 
Vernadelung erfolgt bevorzugt bei einem Wasserdruck 
von 100 bis 400 bar. 

[0022] Neben der Verfestigung mitteis Wasserstrahl- 
vernadelung ist besonders bevorezugt auch eine me- 
chanische Verfestigung mittels mechanischem Verna- 
dein, wobei zur Erreichung einer geeigneten Verdich- 
tung eine sehr hohe Nadelungsdichte mit einer vorteil- 
haft noch angeschlossenen Kalandrlerung zweckmaBig 
ist. Die Vernadelung erfolgt im allgemeinen mit einer 
Vemadelungsdichte von 40 bis 200 Stichen/cm^. 
[0023] Bevorzugt wird das Polyesterspinnvlies aus- 
geschrumpft. Dieses Ausschrumpfen kann vor, wah- 
rendodernach der Verfestigung mittels Wanne gesche- 
hen. Dabei Ist es mogiich den Vliesstoff beispielsweise 
durch einen Ofen, oder eine IR-Strecke hindurchzufiih- 
ren; das Ausschrumpfen kann jedoch auch mittels eines 
beheizten Kalanders erfolgen. 
[0024] Ausschrumpfen im Rahmen der Erfindung be- 
deutet, dass der Vliesstoff bei einer spateren Wamrie- 
behandlung nicht oder nur noch unwesentlich 
schrumpft. Je nach Polyestermaterial erfolgt das Aus- 
schrumpfen zweckmaBigenvelse bei Temperaturen von 
ca. 140 bis 220« C. 

[0025] Nach der Verfestigung kann der Vliesstoff zur 
Glattung der Vliesoberflache uber eine rotierende, be- 
heizte und glatte Waize gefuhrt werden. Dabei wird 
durch Anschmelzen der Filamente an der Vliesoberfla- 
che eine Glattung des Vlieses erreicht. Die Temperatur 
der WaIze liegt zwischen 200** C und 250* C. 
[0026] In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungs- 
form erfolgt die Glattung durch einen nicht-bewegten, 
beheizten Balken, uber den das Vlies gefuhrt wird. 



Durch Anschmelzen der Filamente an der Vliesoberfla- 
che und gleichzeitigem Verstreichen der geschmolze- 
nen Filamentanteile durch den feststehenden Glat- 
tungsbalken lassen sbh besonders effektiv gegiattete 

5 Vllesoberflachen erzieien. Typische Temperaturen des 
bevorzugten elektrisch beheizten GIdttungsbalken lie- 
gen zwischen 210'* C und 300** C. 
[0027] Die vorstehend beschriebene Glattung erfolgt 
bevorzugt einseitig. Selbstverstandllch kann auch beid- 

10 seitig gegldttet werden, wobei dann ein zweistufiger 
ProzeB bevorzugt wird. 

[0028] Nach der Verfestigung des Vllesstoffes und 
der eventueli durchgefuhrten Glattung kann noch eine 
Kalandrlerung angeschlossen werden. Diese erfolgt 
IS vorzugsweise mit einem einseitig beheizten Kalander 
bei einer Temperatur von 1 80 bis 220^ C, bevorzugt bei 
210 bis 220' C. Neben den ubiichen Trommelkalandem 
sind auch Tuchkalander vorteiihaft. 
[0029] Eine Verfestigung der Vliese mit einem chemi- 
schen Binder erfolgt nicht, das heiBt, dass im Rahmen 
der Erfindung weder eine Vorverfestigung mittels che- 
mischer Binder noch eine Endverfestigung des Vlieses 
stattfindet. 

[0030] Das Umhuilen des Seitenalrbags mit der als 
Vlies ausgefuhrten Hulle kann an sich nach bekannten 
Methoden geschehen. 

[0031] Der umhullte Seitenairbag kann z. B. in ein 
Fiihrungsrohr eingebaut werden, das vorteiihaft im 
Dachbereich des Fahrzeuges angebracht ist. Selbstver- 
standlich kann der umhullte Seitenairbag auch auf an- 
dere Art und Weise eingebaut und im Fahrzeug einge- 
baut und angebracht werden. 

[0032] In Figur 1 wird beispielhaft ein mit einer IHulie 
versehener Seitenairbag gemaB der Erfindung schema- 
tisch dargestellt. Dabei Ist (1) das Fiihrungsrohr, das 
nach unten in den Fahrzeugraum gerlchtet eine Offnung 
(2) aufweist, durch die der Airbag im Kollisionsfall aus- 
treten kann. Der Airbag (3) liegt In gefalteter Fonm vor 
und wird durch die Airbaghiilie (4) umgeben. in Richtung 
zur Austhttsstelle weist die Airbaghulle eine Solibruch- 
stelle (5) auf, die hier als Nahtstelle ausgefuhrt ist. 
[0033] Die Sollbruchstellen konnen beispielsweise 
durch eine Nahtstelle gebildet werden, die bei einem Zu- 
sammenndhen des Vlieses entsteht. Dabei ist es wich- 
tig, dass die Nahtstelle eine ausrelchend niedrigere Fe- 
stigkeit als das Huilmaterial selbst aufweist, dam it im 
Kollisionsfalt an der Sollbruchstelle die Hulle problemlos 
aufreiBt. 

[0034] Die Sollbruchstelle kann auch durch Ver- 
schwelBen z. B. mittels HochfrequenzverschweiBen 
(HF) Oder Ultraschali (US) erfolgen. Auch hier ist es er- 
forderlich, dass die SchweiBnaht eine hinreichend ge- 
ringere Festigkeit als das Huilmaterial selbst aufweist. 
[0035] Es war besonders uberraschend, dass es ge- 
maB der Erfindung mdglich ist, eine aus einem als Vlies 
ausgefuhrten Hulle fur Seitenalrbags zur Verfugung zu 
stellen. Die Hulle gemaB der Erfindung zeigt ein sehr 
gutes Brandverhalten auf und zeigt insbesondere kein 
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"fogging". Das Aufrei3en der Hulle im Kollisionsfall geht 
problemios von statten. Da das Vlies eine hohe Festig- 
keit und einesehrgute WeiterreiBfestigkeltbesitzt, kann 
der Aitbag schnell und ohne im wesentlichen gebrennst 
zu werden durch die SoKbruchstelle hindurchtreten; es 
finden beim Entfalten nur minimal Reibungsverluste 
statt. Der Einbau des Seitenairbags gemaB der Erfin- 
dung ist sehr einfach und kann problemios automatislert 
werden. 

[0036] Die Erflndung wird durch folgende Beispiele 
nSher eridutert: 

Belsplel 1 

[0037] EIn Spunbondviies mit 120g/m2 und 2 dtex Fl- 
lamenttiter wird nach dem herkommlichen Spunbond- 
verfahren hergestellt. AnschlielBend erfolgteine mecha- 
nlsche Vorverfestigung durch mechanisches Vernadein 
mit 20 St/cm^. Die endgultige Verfestigung wird mittels 
Wasserstrahlvernadelung bel einem Druck von 250 bar 
durchgefuhrt. AnschlieBend wird bel ISO'^C getrocknet 
und anschlieBend thennoflxlert. 

Beispiel 2 

[0038] EIn Spunbondviies mit 120g/m2 und 2 dtex Fi- 
lamenttiter wird nach dem herkommlichen Spunbond- 
verfahren hergestellt. AnschlieBend erfolgt eine Vorver- 
festigung durch mechanisches Vernadein mit 20 St/ 
cm2 Die endgultige Verfestigung wird durch mechani- 
sches Vemadein mit einer Stichzahl von 60 Stichen/cm^ 
erreicht. AnschlieBend wird mit Hllfe eines elektrlsch be- 
heizten Balkens, uber den das Vlles gefuhrt wird und 
der auf einer Temperatur von 270** C gehalten wird, die 
Viiesoberflache einseitig geglattet. Die anschlieBende 
Kalandrierung des Vlieses bei 210'' C fuhrt zum Aus- 
schrumpfen des Vlieses und beendet den Herstellungs* 
prozeB des Vliesstoffes. 

[0039] Das so erhaltene Vlies wird auf eine fur den 
gefalteten Airbag erforderliche GroBe geschnitten, ent- 
sprechend welter verarbeitet und verschwelBt. 



Patentanspruche 

1. Eine aus einem als Vlies ausgefuhrte Hulle fur Sei- 
tenairbags, bei der die Hulle aus einem verfestigten 
Polyesterspinnvlies besteht, das keinen chemi- 
schen Binder enthatt und eine Sollbruchstelle zum 
AufrelBen der Hulle im Kollisionsfall aufweist. 



mittels Wasserstrahlvernadelung verfestigt ist. 

4. Hiille nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 

3, dadurch gekennzelchnet, daB das Polyester- 
s spinnvlies mechanlsch oderthemiisch vorverfestigt 

ist. 

5. Hulle nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzelchnet, daB die Sollbruch- 
10 stelle als Nahtstelle ausgefOhrt ist. 

6. Hulle nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet, 
daB die Sollbruchstelle als SchwelBnaht ausgef uhrt 
ist. 

IS 

7. Hulle nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 

6, dadurch gekennzelchnet, daB das Polyester- 
spinnvlies bei 140*" bis 220'' C ausgeschrumpft ist. 

^ 8. Hulle nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 

7, dadurch gekennzelchnet, daB das Polyester- 
spinnvlies ein Polyethylenterephthalatspinnvlles 
ist. 

2S 9. Hulle nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 

8, dadurch gekennzelchnet, daB das Polyester- 
spinnvlies eine DIcke von 0,4 bis 2 mm aufweist. 

10. Hiille nach Anspruch 9, dadurch gekennzelchnet, 
30 daB das Polyesterspinnvlies eine Dicke von 0,8 bis 

1 ,2 mm aufweist. 

11. Hulle nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 
10, dadurch gekennzelchnet, daB das Polyester- 

35 spinnvlies eIn Fldchengewicht von 60 bis 250 g/m^ 
aufweist. 

12. Hiille nach Anspruch 11, dadurch gekennzelch- 
net, daB das Polyesterspinnvlies ein Fiachenge- 

40 wk;ht von 100 bis 120 g/m^ aufweist. 

13. Hiille nach mindestens einem der Anspriiche 1 -12. 
dadurch gekennzelchnet, daB das Polyestervlies 

eine geglattete Oberflache aufweist. . 

45 

14. Seitenairbag, der im gefalteten Zustand mit einer 
Hiille nach mindestens einem der Anspruche 1-13 
umhCillt Ist. 

50 



2. Hiille nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, 
daB das Polyesterspinnvlies mittels mechanischer 
Vernadelung mit einer Vemadelungsdichte von 40 

- 200 Stichen/cm2 verfestigt ist. ss 

3. Hiille nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, 
daB das Polyesterspinnvlies 
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Figur 1 
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